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Process for producing a pressure-sensitive double-sided adhesive tape, in whicha) a ready-made rubber- 
based backing material is introduced into a screw extruder, wherel. the backing material is heated by 
means of heating elements present on the screw extruder,2. in a degassing zone, the backing material is 
freed from volatile constituents by means of the application of reduced pressure,3. the backing material is 
homogenized and brought to the intended temperature,b) in a co-extrusion adapter, a barrier layer 
conveyed by means of a further appropriate melting and conveying unit is placed onto the backing 
material on both sides,c) the resulting intermediate laminate is supplied to a three-channel slot die and is 
uniformly extruded in web form,d) in the said three-channel slot die a pressure-sensitive hotmelt adhesive, 
supplied in each case with the aid of an appropriate melting and conveying unit, is applied, top and 
bottom, over the whole area of the intermediate laminate.e) the adhesive tape thus produced is placed 
onto an antiadhesive substrate, preferably siliconized paper,f) if desired, the adhesive tape is cooled and 
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lichen doppelseitigen Klebebands, wobei 

a) in einen Schneckenextruder (1) ein vorkonfektio- 
niertes Tragermaterial auf Kautschukbasis aufge- 
geben wird, wobei 

1. das Tragermaterial durch am Schneckenex- 
truder vorhandene Heizelemente erwarmtwird, 

2. das Tragermaterial in einer Entgasungszone 
mittels angelegtem Unterdrucks von flQchtigen 
Bestandteilen befreit wird, 

3. das Tragermaterial homogenisiert und auf 
Solltemperatur gebracht wird, 

b) in einem Coextrusionsadapter eine mittels eines 
weiteren geeigneten Schmelz- und Ffirderorgans 
(3) herangefCrderte Sperrschicht beidseitig auf das 
Tragermaterial aufgelegt wird, 

c) der so gebildete Zwischenverbund einer Drei- 
Kanal-BreitschlitzdQse (4) zugefOhrt und gleichma- 
Gig bahnf&rmig ausgeformt wird, 

d) auf den Zwischenverbund in der genannten Drei- 
Kanal-BrertschlitzdQse oben und unten ein jeweils 
mit Hilfe eines geeigneten Schmelz- und FOrderor- 
gans (5) zugefOhrter Schmelzhaftkleber volff lachig 
aufgelegt wird, 

e) das so hergestellte Klebeband (10) auf ein 
arttiadhastves Substrat, vorzugsweise silikonisier- 



f) gegebenenfalls das Klebeband (10) abgekuhlt 
und vernetztwird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zur Herstellung 
eines druckempfindlichen doppelseitigen Klebebands 
auf Kautschukbasis. 

In der amerikanischen Patentschrffi US 4,440.829 
wird ein beidseitig Webendes Klebeband sowie ein Ver- 
fahren zur Herstellung des Klebebands beschrieben, 
das als Trager eine gewalzte Mischung im wesentlichen 
aus vernetztem und unvernetztem Butyl -Kautschuk, 
Pigmenten und Weichmachern hat Diese Edukte wer- 
den in einem Mischer zu einer Masse verarfoeitet. Die 
Masse wird anschlieBend zu einem bandfOrmigen Tra- 
ger extrudiert, wobei der Trager walz- und extrudierbar 
ist und auch ausreichend hohe Zugfestigkeiten auf- 
weist. 

Die Estrusion erfolgt direkt in eine LOsung des druck- 
empfindlichen Klebers in organise hem LOsungsmittel, 
vorzugsweise auf Basis von Acryl-Copolymeren. Als 
Kleber werden solche ausgesucht, die sowohl eine 
hohe Klebkraft und eine ausreichende Scherfestigkeit 
als auch eine genOgende Adhasion zum Trager aufwei- 
sen, urn beim Abziehen kohasiv zu versagen. 
Uberschussiger Kleber wird abgewaschen. und das so 
errtstandene Klebeband wird auf eine Releaseschicht 
gelegt. gegeben entails spater zu einer Rolle aufgerollt. 

Das geschilderte Verfahren hat den Nachteil, daB 
groBe Weichmachermengen eingesetzt werden mos- 
sen, urn die Verarbeitbarkeit mittels Walzen und 
Extrusion sicherzustellen. Diese groBen Weichmacher- 
mengen verringern aber die angestrebte hohe Festig- 
kert des Kautschuktragers. Weiterhin migrieren 
Weichmacher erfahrungsgemaB an die Oberflachen 
des Trages und erschweren somrt die Verankerung des 
Klebers. 

DarQber hinaus konnen sie auch direkt in den Kle- 
ber wandern und somit dessen Klebkrafte und Scherfe- 
stigkeit herabsetzen. 

Des weiteren erfolgt der Kleberauftrag aus einer 
organischen Losung nach der Extrusion, was einen 
hohen Energieeinsatz bedingt, um das organ ische 
Losungsmittel aus den aufgetragenen Schichten zu errt- 
fernen. SchlieBlich sind aufwendige Trocknerkonstruk- 
tionen notwendig, um okonomische Bahngesch- 
windigkeiten zu ermoglichen. 

Dann ist auch den geltenden Bestimmungen des Explo- 
sions- und Brandschutzes Sorge zu tragen. 

Da keine nachtragliche Vernetzungsmoglicheit vor- 
gesehen ist, sind auBerdem die erreichbaren Zugfestig- 
keiten des Produktes durch die maximalen 
Verarbeitungsviskosrtaten der Walzen und der Extruder 
vorgegeben. 

Aufgabe der Erfindung war es, ein Verfahren zur 
VerfQgung zu steilen, das eine Herstellung eines druck- 
empfindlichen beidseitigen Klebebands mit einem Tra- 
ger auf Kautschukbasis auf moglichst effiziente Weise 
ermdglicht 

Gelost wurde diese Aufgabe durch ein Verfahren, 



wie es in dem Anspruch 1 naher dargestellt ist. Vorteil- 
hafte AusfOhrungsformen sowie Weiterbildungen sind 
dabei Gegenstand der UnteransprOche. 

Demnach weist das Verfahren zur Herstellung 

5 eines druckempfindlichen doppelseitigen Klebebands 
die im folgenden geschilderten Verfahrensschritte auf. 

Zunachst wird in einen Schneckenextruder, vor- 
zugsweise ein Einschneckenextruder, ein vorkorrfektio- 
niertes Trager material auf Kautschukbasis aufgegeben. 

10 Die ZufOhrung kann dabei in Form von Futterstrerfen 
erfolgen. 

Die Anfertigung der Futterstrerfen geschieht in einer 
dem Fachmann gelaufigen Art und Weise, beginnend 
mit der Mischung der einzelnen Komponenten des Tra- 

75 germaterials vorzugsweise diskontinuierlich in einem 
fur die Elastomer- Compound ierung typischen Innenmi- 
scher (zum Beispiel ein Banbury-lnnen mischer), aber 
auch die Herstellung im inline-ProzeB mittels Schnek- 
kenmaschinen ist mOglich. Die Mischung des Trager- 

20 materials kann anschlieBend auf handelsublichen 
Maschinen auf die gewunschte Dicke gewalzt, . mit 
einem inharenten Trennmrttel versehen und zu FOtterst- 
reifen mit einer fur den Einzug am Extruder geeigneten 
Geometrie geschnitten werden. AbschlieBend konnen 

25 diese dann als Wig-Wag-Fell auf Paletten abgelegt wer- 
den. 

Das Tragermaterial wird im Extruder durch die eine 
beziehungsweise durch mehrere rotierende Schnecken 
erfaBt und stromabwarts transportiert. Neben der ein- 

30 gebrachten Scherenergie sorgen vor alien Dingen am 
Schneckenextruderzylinder angebrachte Heizelemente 
for eine Erwarmung des Tragermaterials. 

In einer handelsublichen Entgasungszone wird mit- 
tels angelegtem Unterdrucks das Tragermaterial von 

35 flQchtigen Anteilen befrert. 

Nach der Entgasungsstation wird das Tragermate- 
rial weiter transportiert, homogenisiert und auf eine 
Solltemperatur von 120 °C bis 160 °C gebracht. 

Im zweiten Verfahrensschritt wird das Tragermate- 

40 rial einem in der kunststoffverarbeitenden Industrie Ob-li- 
chen Coextrusionsadapter zugefuhrt, in dem beidseitig 
eine Sperrschicht mittels geeignetem Verteilereinsatz 
um die Tragerschicht gelegt wird. Die Sperrschicht wird 
dabei mittels eines weiteren Extruders Oder einem 

45 anderen geeigneten Aggregat zum Schmelzen und For- 
dern thermoplastischer Medien zugefOhrt. Dies konnen 
zum Beispiel in der Klebstoffindustrie ubliche FaB- 
schmelzen, Premelter, Schmelzepumpen Oder andere 
Schmelz- und Forderorgane sein. 

so Unter dem Begriff Extruder sind im folgenden auch 
andere geeignete, oben genannte Schmelz- und For- 
derorgane zu verstehen. Hiermit ist auch die Kombina- 
tion von Extruder und Schmelzepumpe gemeint, die in 
diesem Falle zur Verbesserung der FOrderkonstanz ein- 

55 gesetzt werden kann. Ueferanten solcher Schmelze- 
pumpen sind zum Bei-spiel die Firmen Maag (ZOrich, 
Schweiz) oder Witte (Itzehoe. Deutschland). 

Der so gebildete Zwischenverbund wird einer Drei- 
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Kanal-BreitschlitzdOse zugefOhrt und gleichmaBig 
bahnformig ausgeformt. 

Auf den result erend en Zwischenverbund wird in 
der Drei-Kanal-Breitschl'rtzduse oben und unten ein 
jeweils mit Hilfe eines geeigneten Schmetz- und Forder- 
organs zugefQhrter Schmelzhaftkleber in geeigneter 
Schichtdicke voltflachig aufgelegt. 

Das so hergestellte Klebeband wird auf ein antiad- 
hasives Substrat. vorzugsweise silikonisiertes Papier, 
aufgelegt 

Gegebenenfalls wird das Klebeband abgekuhlt und 
vernetzt. 

Vorzugsweise erfolgt dabei die Vernetzung des Tra- 
germaterials mit Hilfe von Elektronenstrahlen im Dosis- 
bereich von 30 kGy bis 150 kGy, bevorzugt 50 kGy bis 
100 kGy, wobei die Beschleunigungsspannungen zwi- 
schen 200 kV bis 1000 kV liegen, und zwar abhangig 
vom Fiachengewicht der zu duchstrahlenden Schicht. 

AHernativ dazu ist eine thermische Vernetzung 
moglich. Ist anstatt der Elektronenstrahlvernetzung eine 
thermische Vernetzung vorgesehen, so konnen Ober 
geeignete thermische Aktivierungsstrecken wie Kon- 
takttrockner. Konvektionstrockner, IR-Strahler oder 
Mikrowellenanregung die erwOnschten Prozesse reali- 
siert werden. 

Mit der Vernetzung kOnnen die mechanischen 
Eigenschaften des Tragermaterials gezielt auf die erfor- 
derlichen Produkteigenschatten eingestellt werden. 

Das erhaltene Klebeband kann in der gewQnschten 
Lange zu Ballen gewickeJt und mit Hilfe der allgemein 
ublichen Korrfektionierungsprozesse zum Endprodukt 
weiterverarbeitet werden. 

In einer vorteilhaften AusfQhrungsvartante des Ver- 
fahrens wird zwischen den ProzeGschritten a) und b) 
beidseitig zusatzlich ein Haftvermittler mittels geeigne- 
tern Verteilereinsatz auf das Trager material aufgelegt. 

Vorteilhafterweise wird der Schmelzhaftkleber 
einem einzigen Schmelz- und FOrderorgan, wie bei- 
spielsweise einem Extruder, zugefOhrt, aulgeschmot- 
zen, transportiert und durch geeignete Leitungs- 
fuhrung, also insbesondere bei symmetrischen Lei- 
tungs- und DQsenausfuhrungsverhaltnissen, beidseitig 
gleichmaBig auf den Zwischenverbund aufgelegt. 

Weiterhin ist for das erfindungsgemaBe Verfahren 
eine Anpassung an die Verarbeitungsviskositaten und 
Verarbeitungstemperaturen von Trdgermaterial und 
dem Schmelzhaftkleber erforderlich. Die Verarbeitungs- 
viskositaten solHen, wie in der Coextrusion ublich, so 
gut wie moglich im relevanten Schergefaile-Bereich 
aneinander angepaBt sein. Das Viskositatsverhaitnis 
von Trdgermaterial und dem Schmelzhaftkleber solfte 
den Betrag von 10, vorteilhafterweise den Betrag von 8 
nicht uberschrerten. Die Verarbeitungstemperaturen der 
eingesetzten MateriaJien solften nicht mehr als 50 °C, 
bevorzugt weniger als 30 °C voneinander abweichen. 

Die als Trdgermaterial verwendeten Kautschuke 
sind insbesondere ein Naturkautschuk, ein Butyl kau- 
tschuk, ein Acrylnitril-Butadienkautschuk, ein Random- 



Styrol-Butadien-Kautschuk oder ein Blend a us den 
genannten Kautschuken, bevorzugt ein Blend aus 
einem IMaturkautschuk und einem Random-Styrol-Buta- 
dien-Kautschuk, ganz besonders bevorzugt aber ein 

5 Naturkautschuk. 

Vorteilhafterweise weist der Kautschuk einen Mooney- 
wert (100 °C) von 40 bis 80 auf. 

Die als Trager material verwendeten Kautschuke 
konnen mit einem oder mehreren Additiven wie Afte- 

w rungsschutzmrtteln, Vernetzern, Lichtschutzmitteln, 
Ozonschutzmitteln, Fettsauren, Harzen und Vulkanisati- 
onsmitteln abgemischt sein, weiterhin kOnnen die Kau- 
tschuke mit einem oder mehreren FOIIstoffen wie RuB, 
Zinkoxid. Kieselsdure, Silikaten und Kreide gefullt sein, 

15 insbesondere um die mechanischen Eigenschaften des 
Tragermaterials gezielt auf die spatere Verwendung des 
Klebebands einzustellen. 

Vorteilhafterweise sind dann noch die als Trager- 
material verwendeten Kautschuke mit flussigem Poly- 

20 isobutylen, Copolymeren davon oder flOssigen 
Polyisoprenen als Weichmacher abgemischt, und zwar 
flOssigen Polyisobutylen- Oder Polyisopren-Typen mit 
hohem Molgewicht. Diese erlauben bei nur geringer 
Migrationsneigung eine definierte Absenkung und 

25 Anpassung der Viskositat des Tragermaterials auf die 
anderen, gegebenenfalls im weiteren ProzeB einge- 
setzten Komponenten. 

Weiterhin wirken flQssiges Polyisobutylen, Copolymere 
davon oder f IQssige Isoprene als VerarbeitungshiHe. Sie 

30 fflrdern die Erzielung glatter Oberfiachen und wirken 
den bei der Verarbeitung unerwOnschten starken elasti- 
schen Effekten wie der Strangaufweitung des Trager- 
materials entgegen. 

AJternativ kOnnen die als Trdgermaterial verwende- 

35 ten Kautschuke mit einem elektronenstrahtvernetzen- 
den Weichmacher (sogenannten Vernetzungs- 
promotoren) abgemischt sein, zum Beispiel multifunk- 
tionelle Acrylate wie multifunktionelle Polygtycolacry- 
late, Acrylatester oder Polyesteracrylate. Die Erfindung 

40 ist aber nicht auf die hier aufgefOhrten Acrylate 
beschrankt. Vielmehr liegen auch innerhalb des Erfin- 
dungsgedankens weitere Acrylate, die elektronenstrahl- 
vernetzbar sind. 

Diese Acrylate, aber auch die anderen Weichmacher 
45 werden in das Trdgermaterial oder der Sperrschicht 
Oder in Trdgermaterial und Sperrschicht, bevorzugt aber 
in das Trager material, eingearbeitet. Sie verbessern bei 
sorgfdltiger Rezeptierung die Haftung ausgewahlter, 
benachbarter Schichten. Zusdtzlich wirken diese Sub- 
so stanzen als Verarbeitungshilfe for die Extrusion und 
sen ken den Dosisbedarf bei eventueller Elektronen- 
strahlvernetzung. 

Durch ihren Einsatz kOnnen andere Weichmacher ganz 
oder teilweise ersetzt werden. 
55 In einer besonders vorteilhaften Mischung weist 
das Trdgermaterial die folgende Zusammensetzung 
auf: 
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- Kautschukanteil 

40 Gew.-% bis 70 Gew.-%, 

• Fullstoffanteil 

10 Gew.-% bis 50 Gew.-%, 

- Weichmacheranteil 

4 Gew.-% bis 40 Gew -%, 

- AKerungsschutzmittel 
0,1 Gew.-% bis 2 Gew.-%, 

- Vulkanisationshilfsmittel 
weniger als 10 Gew.-%, 

- gegebenenfalls Schaumungsmittel 
weniger als 10 Gew.-%. 

- gegebenenfalls Farbstoffanteil 
weniger als 5 Gew.-%. 

Beim Einsatz von den oben angefuhrten Vernet- 
zungspromotoren sinkt der Anteil der Weichmacher in 
Form der Vernetzungspromotoren auf 1 Gew.-% bis 1 0 
Gew.-% ab. 

Soli das Trager material geschdumt werden, ist die- 
sem noch ein geeignetes Schaumungsmittel zuzuset- 
zen. In diesem Fall ist das Verfahren noch urn einen 
we'rteren Verfahrensschritt zu erweitern, und zwar um 
die thermische Aktivierung. 

Der Farbstoff dient lediglich dazu, einen bestimmten 
Farbton des Tragermaterials geztelt einzustellen. 

Weiter vorzugsweise besitzt das Trager material 
eine Dicke von 300 um bis 2000 jim, insbesondere 400 
\xm bis 1200 um, wobei sich die Dicke des Tragermate- 
rials selbstverstandlich nach dem spateren Einsatz- 
zweck des Klebebands richtet. 

Die Dicke der Tragerschicht wird bei einem Verfah- 
ren mit Elektronenstrahlvernetzung so ausgewahlt, daB 
die gesamte Materialdicke 1000 g / m 2 nicht uberschrei- 
tet. Damit ist gewahrleistet, daB kostengunstige einstu- 
fige Eiektronenstrahler ohne QbermdBigen 
Abschirmungsaufwand eingesetzt werden konnen, was 
schon altein aus Strahlenschutzgrunden erfolgen sollte. 
Einstufige Eiektronenstrahler besitzen optimal erweise 
eine Beschleunigungsspannung von ca. 300 kV, was 
einen nachtraglichen Arbeitsgang wegen der benOtig- 
ten beidseitigen Vernetzung erfordert. 
Auch eine beidseitige Vernetzung mittels einer zwerten, 
einstufigen Elektronenstrahlvernetzungsanlage ist 
mGglich, wobei weiterhin ein einziger Arbeitsgang auf- 
recht erhalten wird. 

Bei Verwendung von mehrstufigen Elektronenstrahtver- 
netzungsanlagen mit Beschleunigungsspannungen im 
Bereich von mehreren MeV sind auch Fiachengewichte 
von deutlich Ober 1000 g / m 2 in einem Arbeitsgang 
homogen vernetzbar. 

Durch geeignete physikalische Oder chemische 
Schaumungsmittel konnen Ober eine deutlich e Dichte- 
reduzierung geschaumte Tragermaterialien mit Schicht- 
dicken von mehreren Millimetern, insbesondere zwei 
Millimeter, realisiert werden. Damit kdnnen auch gro- 
Bere Oberfiachenrauhigkeiten und FQgetoleranzen 
abgedeckt werden, so daB mit diesem Verfahren ein 



GroBteil der im Markt erf order lichen Schichtdicken her- 
gestellt werden kann. 

Thermisch vernetzbare Systeme konnen darOber 
hinaus TragermateriaWicken deutlich grOBer als zwei 

5 Millimeter erzielen. 

Die untere Grenze der Tragerdicke wird durch 
abnehmende Anpassungsfahigkett, besonders bei rau- 
hen Untergrunden, festgelegt. 

Auf die bekannten Methoden der Allzweckkau- 

10 tschuk-Rezeptierung und Verarbeitung sowie den dafOr 
eingesetzten Additiven, etwa dem Buch von Werner 
Kleemann ("Mischungen for die Elastverarbeitung 
wird ausdrOcHich Bezug genommen. 

Die auf das Trager mate rial aufgebrachte Spenr- 

15 schicht besteht vorteilhafterweise aus PVDC. EVOH 
Oder Nitrilkautschuk, vorzugsweise aus teilkristallinen 
Polyamtd-Typen, aber auch andere aus der Schmelze 
verarbeitbare Materialien mit Sperreigenschaften kon- 
nen verwendet werden. 

20 Die genannten Materialien sind als getrocknete. 
schuttfahige Granulate ohne we'rtere Arbeitsschritte fOr 
das erfindungsgemaBe Verfahren einsetzbar. Ihre Aus- 
wahl richtet sich nach den erzielbaren Sperreigenschaf- 
ten, der Verankerungswirkung zur Schicht des 

25 Trager materials und der Kleberschicht sowie den Verar- 
beitungseigenschaften . 

Die Sperrschicht hat im weserrtlichen die Aufgabe, 
migrierende Stoffe aus dem Trager material daran zu 
hindern, in den SchmelzhaftWebers zu wandern und 

30 damit die Verankerung von SchmelzhaftWeber zu Tra- 
germaterial abzusenken. Auch eine Verschlechterung 
der Klebkrafte und/oder der Scherfestigkeit der druck- 
empfindlichen Kleberschicht soil ausgeschlossen wer- 
den. Des we iter en soil die Sperrschicht eine negative 

35 Beeinflussung des Tragermaterials durch die Kleber- 
schicht Oder durch Luftbestandteile (beispielsweise 
Sauerstoff Oder Ozon) verhindern, zumindest aber wirk- 
sam vermindern. Die Sperrschicht wird dabei in einer 
Menge aufgetragen, daB einerseits am spateren Klebe- 

40 band ein vollf lachiger und geschlossener Film entsteht, 
andererseits aber die sorgfaitig ausbalancierten 
mechanischen Eigenschaften wie ReiBdehnung und 
Zugfestigkeit des Tragermaterials nicht nennenswert 
beeinfluBt werden. Weiterhin muB die Menge ausrei- 

45 chen, einer Migration unter Einsatzbedingungen des 
spateren Klebebands, also zum Beispiel bei erhohter 
Temperatur oder Scherbelastung, wirksam entgegen zu 
wirken. 

Die Sperrschicht kann zusatzlich mit haftvermitteln- 
so den Substanzen abgemischt sein, insbesondere wenn 
eine besonders starke Verankerung zwischen der 
Schicht des Tragermaterials und der Sperrschicht not- 
wendig ist. 

Das HaftvermOgen der Sperrschicht kann durch 
55 entsprechenden Verschnitt (Blend) mit den bekannten 
haftvermittelnden Substanzen erfolgen. Als Beispiele 
kOnnen hier lonomere, spezielle LDPE-Typen, EVA, 
anhydridmodifizierte Polydefine sowie EAA genannt 
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werden. 

Altemativ kOnnen bekannte Haftvermittler als sepa- 
rate Schicht auf den Kautschuktrager aufgebracht wer- 
den. Auch hier ist wieder eine Menge Haftvermittler zu 
wahlen, die eine ausreichende Haftung zwischen der 
Schicht des Tragermaterials und der Sperrschicht unter 
den Einsatzbedingungen des Produktes sicherstellt, die 
sorgfaltig ausbalancierten mechanischen Eigenschaf- 
ten wie ReiBdehnung und Zugfestigkeit des Tragers 
aber nicht nennenswert beeinfluBt . 

Die Sperrschicht weist eine Dicke auf von 5jim bis 
40 urn, insbesondere 10 um bis 30 um. 

Das Viskositatsverhaltnis von Tragermaterial und 
der Sperrschicht uberschreitet vorzugsweise nicht den 
Betrag von 5, insbesondere nicht den Betrag von 2. 

Der SchmelzhaftWeber, vorzugsweise ein Acrylat- 
system und/oder ein Synthesekautschuksystem, wird 
mit einem Flachengewicht von 30 g / m 2 bis 100 g / m 2 
vorzugsweise 40 g / m 2 bis 80 g / m 2 aufgelegt. 

Als Klebemassen werden ganz besonders bevor- 
zugt geeignete SchmelzhaftWeber auf Acrylat-Basis 
eingesetzt, und zwar ein Acrylatsystem, das im Dosis- 
bereich von 30 kGy bis 150 kGy elektronenstrahlver- 
netzt werden kann. 

Die SchmelzhaftWeber auf Acrylat-Basis kOnnen nach 
den ublichen Verfahren aus den Monomeren polymeri- 
siert und aufkonzentriert werden. Die Abfullung erfolgt 
beispielsweise in Fasser Oder antiadhasiv ausgerOste- 
ten Behaitnissen, worin die SchmelzhaftWeber bis zur 
Beschichtung auf Temperatur gehaften Oder zur 
Beschichtung aufgeschmolzen werden. 

Im erfindungsgemaBen Verfahren wird der 
SchmelzhaftWeber vorzugsweise in Strangform abge- 
fullt und einem Schmelzextruder als FDtterstrang zuge- 
fQhrt. Aber auch die beschriebenen alternativen 
Schmelz- und FOrderorgane kOnnen zum Einsatz kom- 
men. 

Das Sperrschichtgranulat wird im vorgeschlagenen 
ProzeB einem Schmelz- und FOrderextruder Ober einen 
Trichter zugefOhrt. 

Die Steuerung der Durchsatze und damit der 
Schichtdicken der Einzelmaterialien erfolgt Ober die 
Drehzahl der jeweiligen Extruder, bei Betrieb mit 
Schmelzepumpen uber deren Drehzahl. 

Die vorliegende Erfindung beschreibt ein Verfahren 
zur Herstellung eines beidsertig Webenden Hochlei- 
stungsWebeband mit hoher Scherfestigke'rt und beson- 
derer Kaltefestigkeit. Eine weitere wesentliche 
Eigenschaft des HochleistungsWebebands ist die hohe 
Klebkraft zur Erzielung guter Verbindungsfestigkeiten. 
Das Klebeband ist ein symmetrischer Mehrschichtauf- 
bau, bestehend aus einer Schicht eines Tragermaterials 
in der M'rtte, je einer Sperrschicht auf jeder Seite des 
Tragermaterials und je einer Kleberschicht auf der 
Sperrschicht. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich 
Okonomisch und in einem Arbeitsgang das genannte 
HochleistungsWebeband mit den erwahnten besonde- 



ren Eigenschaften und im wesentlichen kostengflnsti- 
gen Rohstoffen hersteilen. 

Als Anlagenteile sind zur DurchfOhrung der Verfah- 
rensschritte mindestens ein leistungsfahiger Hauptex- 

s truder, gegebenenfalls in Kombination mit einer 
geeigneten Austragspumpe, ein Neb en extruder for die 
Sperrschicht, gegebenenfalls ein weiterer Nebenextru- 
der fQr den Haftvermittler sowie zu mind est ein Extruder 
fur die Kleberschicht notwendig. Alternate kOnnen fQr 

10 FOrderzwecke auch jeweils andere geeignete. aufge- 
fOhrte Schmelz- und FOrderorgane eingesetzt werden. 
Weiterhin werden ein Coextrusions-Adapter, eine Mehr- 
kanal-BreitschlrtzdOse, eine Abzugsvorrichtung und 
eine Kuhlvorrichtung. eine Vernetzungsanlage. vor- 

15 zugsweise eine Elektronenstrahlvernetzung, sowie eine 
Aufwickelvorrichtung benOtigt. 

Im folgenden soli anhand einer Figur das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren sowie die dazu notwendigen 
Anlagenteile naher beschrieben werden, ohne die Erf in- 

20 dung damit unnotig einschranken zu wollen. 

Die Zugabe des vorkonfektionierten Tragermateri- 
als erfolgt in Form von FQtterstreifen in den Einzug des 
Hauptextruders (1), der ein Einschneckenextruder ist. 
Die rotierende Schnecke im Hauptextruder (1) erfaBt 

25 das Tragermaterial und transportert es stromabwarts 
Durch die mittels der im Hauptextruder (1) befindlichen 
Schnecke eingebrachte Scherenergie und die am 
Hauptextruder (1) angebrachten Heizelemente wird das 
Tragermaterial erwarmt und in einer Entgasungszone 

30 mittels angelegtem Unterdruck von flOchtigen Anteilen 
befreit. Nach Passieren der Entgasungsstation wird das 
Tragermaterial weiter transportiert, homogenisiert und 
auf eine gleichmaBige Temperatur von ca. 150 °C 
gebracht. 

35 Fremdstoffe und grobe Partikel aus dem Mischungs- 
HerstellungprozeB werden durch Siebpakete eines kon- 
ventionellen Schmelzef ilters entfernt. 

Das auf Solltemperatur befindliche Tragermaterial 
wird im weiteren Verfahrensablauf einem in der kunst- 

40 stoffverarbeitenden Industrie Oblichen Coextrusionsad- 
apter (2) zugefuhrt. In dem Coextrusionsadapter (2) 
wird die von einem Nebenextruder (3) herangefOrderte, 
schmelzeflQssige Sperrschicht mittels geeignetem Ver- 
teilereinsatz auf das Tragermaterial aufgetragen, wor- 

45 aus ein zweikomponentiger Zwischenverbund resultiert. 
Hier nicht naher dargestellt, wird, falls erforderlich, 
unmittelbar vorher im Adapter noch ein Haftvermittler 
mittels geeignetem Verteilereinsatz zwischen Trager- 
material und Sperrschicht aufgebracht. 

so Die Geometrie der genannten Vertetlereinsatze ist den 
gegebenen Verfahrensparametern so anzupassen, daB 
glatte, gleichmaBige, geschlossene Schichtdicken Ober 
die gesamte Bahnbreite erzielt werden. 

Der Zwischenverbund wird weiter stromabwarts in 

55 den mittleren Schmetzekanal einer Drei-Kanal-Brert- 
schlitzdQse (4), im folgenden auch als MehrkanaldOse 
bezeichnet, transportiert und dort durch eine geeignete 
Kanalgeometrie bahnformig ausgeformt. Eine Justie- 
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rung der Schicht des Zwischenverbunds erfolgt durch 
eine geeignete Vorrichtung zur Schmelzekalibrierung, 
zum Beispiel durch einen Staubalken. Auch der Einsatz 
einer geeignet ausgefQhrten Membran ist moglich. 

Der ebenfalls mit Hilfe eines werteren Nebenextru- 
ders (5) aufgeschmolzene und transportierte Schmelz- 
haftWeber wird in den oberen und unteren 
Schmelzekanal der MehrkanaldOse (4) eingespeist, 
analog dem Zwischenverbund ausgeformt und die 
Schicrrtdickenverteilung separat justiert. Im Kombinati- 
onsteil der MehrkanaldOse (4) werden die beiden 
Schichten des Schmelzhaftklebers mit dem Zwischen- 
verbund zusammengefOhrt und unter Beschichtungs- 
druck aufeinandergelegt 

Eine Einstellung der Schicrrtdickenverteilung des 
Gesamtverbundes erfolgt im Austrittsbereich der Mehr- 
kanaldOse durch flexible Lippen. 

Das so erhaltene Klebeband (10) wird auf ein 
antiadhasives Substrat, ein sifikonisiertes Papier (11), 
aufgelegt. Das Klebeband (10) wird hierbei von einer 
KOhlwalze (21) gefOhrt, die for eine ausreichende 
AbkOhlung des Klebebands (10) sorgt. 
Hier ebenfalls nicht naher dargestellt. kann mit geeigne- 
ten KOhlvorrichtungen weiter abgekuhlt werden. 

Mit Hiffe einer Vorrichtung (31) wird das Klebeband 
(10) elektronenstrahlvernetzt Die Strahlendosis liegt 
dabei im Bereich von 30 kGy bis 150 kGy, und zwar hier 
bei 80 kGy. Die Beschleunigungsspannung ist entspre- 
chend dem Flachengewicht des Produktes auszuwah- 
len, for einstufige Beschleunigeranlagen gangige 
Spannungen sind 200 kV bis 300 kV. Auch mehrstufige 
Beschleunigertypen mit Spannungen bis zu einigen 
1000 kV konnen eingesetzt werden. 

AbschlieBend wird das Klebeband (10) in der 
gewOnschten Lange zu Ballen (12) gewickelt und kann 
mittels bekannter Kbnfektionierungsprozesse zum End- 
produkt weiterverarbeitet werden. 

Des werteren soli ein nach dem erfindungs- 
gemaGen Verfahren hergestelltes Klebeband mit Hilfe 
eines Beispiels beschrieben werden. 

Beispiel: 

Zur Herstellung eines HochleistungskJebebandes 
mittels Coextrusion wurde ein Einschneckenextruder 
mit einem Durchmesser von 90 mm (Hauptextruder) mit 
einem Coextrusionsadapter und einer DreischichtdOse 
ausgerustet. 

Als Nebenextruder zur Versorgung des Coextrusions- 
adapter mit Sperrschichtmaterial wurde ein Einschnek- 
ken extruder eingesetzt mit einem Durchmesser von 45 
mm. 

Der Nebenextruder zum Heranfordern des Schmelz- 
haftklebers zu der MehrkanaldOse wtes einen Durch- 
messer von 60 mm auf. 

Der Hauptextruder wurde zur Entfernung f lOchtiger 
Anteile mit einer Entgasungsstation ausgestattet und 
auf ein Temperaturprofil von 70 °C bis 145 °C einge- 



stellt. Der Durchsatz betrug 52 kg/h bei einer Drehzahl 
von 20 1/min, Die Mischungstemperatur steltte sich im 
Bereich von 150 °C ein. 

Der Nebenextruder zum Heranfordern der Sperr- 
5 schicht wurde im Temperaturbereich von 70 °C bis 165 
°C gefahren, wobei sich eine Schmelzetemperatur von 
166 °C einstellte. Der Durchsatz wurde auf 4 kg/h fest- 
gelegt. 

Der Nebenextruder zum Heranfordern des 
w Schmelzhaftklebers wurde im Temperaturbereich von 
80 °C bis 135 °C gefahren, wobei sich eine Schmelze- 
temperatur von 140 °C einstellte. Der Durchsatz wurde 
auf 9 kg/h festgelegt. 

Bei einer DQsenarbeitsbrerte von 400 mm betrug die 
15 Abzugsgeschwindigkeit 4,5 m/min. Die so erhaltene 

Klebebahn wurde beidsertig mit 80 kGy bei 350 kV 

Beschleunigungsspannung elektronenstrahlvernetzt. 
Das erhaltene Klebeband wies gleichmaBige, 

geschlossene Filme der Sperrschichten auf dem Tra- 
20 germaterial sowie der SchmelzhaftWeberschichten auf 

den Sperrschichten auf. 

Die Schichtdicke des Tragermaterials wurde mit 

500 urn bestimmt. die Dicke der Sperrschichten betrug 

jeweils 20 urn, und die Dicke der SchmelzhaftHeberbe- 
25 schichtung betrug je 45 *im. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung eines druckempfindli- 
30 chen doppelseitigen Klebebands, wobei 

a) in einen Schnecken extruder ein vorkonfek- 
tioniertes Tragermaterial auf Kautschukbasis 
aufgegeben wird, wobei 

35 

1. das Tragermaterial durch am Schnek- 
kenextruder vorhandene Heizelemente 
erwarmt wird, 

2. das Tragermaterial in einer Entgasungs- 
40 zone mittels angelegtem Unterdrucks von 

f luchtigen Bestandteilen befreit wird, 

3. das Tragermaterial homogenisiert und 
auf Solltemperatur gebracht wird, 

45 b) in einem Coextrusionsadapter eine mittels 

eines werteren geeigneten Schmelz- und For- 
derorgans herangefOrderte Sperrschicht beid- 
sertig auf das Tragermaterial aufgelegt wird, 

so c) der so gebildete Zwischenverbund einer 

Drei-Kanal-Breitschlitzduse zugefuhrt und 
gleichmaBig bahrrformig ausgeformt wird, 

d) auf den Zwischenverbund in der genannten 
55 Drei-Kanal-Breitschlitzduse oben und unten 

ein jeweils mit Hilfe eines geeigneten Schmelz- 
und FOrderorgans zugefOhrter SchmelzhaftWe- 
ber vollflachig aufgelegt wird. 
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e) das so hergestellte Klebeband auf ein 
arrtiadhasives Substrat, vorzugsweise silikoni- 
siertes Papier, aufgelegt wird, 

f) gegebenenfalls das Klebeband abgekOhlt 
und vernetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

mit Hilfe von Elektronenstrahlen im Dosisbereich 
von 30 kGy bis 150 kGy, bevorzugt 50 kGy bis 100 
kGy, das Tragermaterial vernetzt wird, wobei die 
Beschleunigungsspannungen zwischen 200 kV bis 
1000kVliegen. 

3. Verfahren nach den AnsprOchen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

zwischen den ProzeBschritten a) und b) beidseitig 
zusatzlich ein Haftvermittler auf das Tragermaterial 
aufgelegt wird. 

4. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

der SchmelzhaftMeber in einem Schmelz- und For- 
derorgan geschmolzen und transportiert und durch 
geeignete Leitungsfuhrung beidseitig auf den Zwi- 
schenverbund aufgelegt wird. 

5. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

das Viskositatsverhaftnis von Tragermaterial und 
der Sperrschicht den Betrag von 5. insbesondere 
den Betrag von 2 nicht uberschreitet und das Visko- 
sitatsverhaltnis von Tragermaterial und dem 
SchmelzhaftWeber den Betrag von 10, insbesond- 
ere den Betrag von 8 nicht uberschreitet. 

6. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

die als Tragermaterial verwendeten Kautschuke ein 
Naturkautschuk, ein Butylkautschuk ein Acrylnitril- 
Butadienkautschuk, ein Random-Styrol-Butadien- 
Kautschuk oder ein Blend aus den genannten Kau- 
tschuken sind, besonders ein Blend aus einem 
Naturkautschuk und einem Random-Styrol-Buta- 
dien-Kautschuk, ganz besonders bevorzugt aber 
ein Naturkautschuk. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

der Kautschuk einen Mooneywert ML^ 1+4 ) (100 °C) 
von 40 bis 80 aufweist. 

8. Verfahren nach den AnsprOchen 6 Oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

die als Tragermaterial verwendeten Kautschuke mit 
einem oder mehreren Addrtiven wie Alterungs- 
schutzmitteln. Vernetzern, Lichtschutzmitteln, 



Ozonschutzmitteln. Fettsauren, Harzen und Vulka- 
nisationsmitteln abgemischt sind. 

9. Verfahren nach den AnsprOchen 6 bis 8, dadurch 
5 gekennzeichnet, daB 

die als Tragermaterial verwendeten Kautschuke mit 
einem Oder mehreren FOIIstoffen wie RuB, 2nk- 
oxid, Kieselsaure, Silikaten und Kreide gefOItt sind. 

10 10. Verfahren nach den AnsprOchen 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

die als Tragermaterial verwendeten Kautschuke mit 
Polyisobutylen, Copolymeren davon oder Polyiso- 
prenen als Weichmacher abgemischt sind. 

15 

11. Verfahren nach den AnsprOchen 6 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

die als Tragermaterial verwendeten Kautschuke mit 
einem elektronenstrahlvernetzenden Weichmacher 
20 wie multifunktionellen Acrylaten abgemischt sind. 

12. Verfahren nach den AnsprOchen 6 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet. daB 

das Tragermaterial die fblgende Zusammen- 
25 setzung aufweist: 

- Kautschukanteil 

40 Gew.-% bis 70 Gew-%, 

- FOIIstoffanteil 

30 10 Gew.-% bis 50 Gew.-%, 

- Weichmacheranteil 

4 Gew.-% bis 40 Gew-%, 

- Alterungsschutzmittel 
0,1 Gew.-% bis 2 Gew-%, 

35 - Vulkanisationshilfsmittel 
weniger als 10 Gew.-%, 

- gegebenenfalls Schaumungsm'rttel 
weniger als 10 Gew.-%, 

- gegebenenfalls Farbstoffanteil 
40 weniger als 5 Gew-%. 

13. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

das Tragermaterial eine Dicke von 300 um bis 2000 
45 um, insbesondere 400 um bis 1200 \im, aufweist. 

14. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

die Sperrschicht besteht aus PVDC, EVOH oder 
so Nitrilkautschuk, besonders Pol yam id. 

15. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

die Sperrschicht zusatzlich mit haftvermittelnden 
55 Substanzen abgemischt ist. 

16. Verfahren nach den AnsprOchen 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB 
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die Sperrschicht eine Dicke von 5 bis 40 \um, 
insbesondere 10 pm bis 30 \um t aufweist 

17. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, da B 

die elektronenstrahlvernetzenden Weichmacher, 
insbesondere multifunktionelle Acrytate, in dem 
Tragermaterial Oder der Sperrschicht Oder in Tra- 
germaterial und Sperrschicht zugesetzt werden. 



w 



18. verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB 

der Schmelzhaftkfeber, vorzugsweise ein Acrylat- 
system und/oder ein Synthesekautschuksystem. 
aufgelegt wird mrt einem Flachengewicht von 30 g / is 
m 2 bis 100 g / m 2 , vorzugsweise 40 g / m 2 bis 80 g 

/m 2 . 
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